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Abstract of FR2537497 

Needle valve has the leading end of the needle guided by a precentring sleeve which has at least one 
(three lobe-shaped) channel for the passage of the melt during the centring procedure. This sleeve has a 
female cone with a taper angle which is smaller than the angle between the lines from the forward end of 
the needle to the rear end of a conical transition of the needle. The precentring sleeve has a female cone 
and on it three lobe-shaped extensions . The valve needle has at the forward end a cylindrical sealing 
area (6) of reduced dia.. The taper angle of the cone is smaller than the angle between the lines joining 
the edges of the forward needle end to the transition end . The dotted lines indicate how a deflected 
needle is protected. This ensures that needle deflections cause no damage to the forward end of the 
needle and that no melt has to be deflected into cold areas. 
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"BUSE A FERMETURE PAR AIGUILLE POUR MOULES 
DE MOULAGE PAR INJECTION " 
La presente invention est relative a une buse a fer- 
meture par aiguille pour moules de moulage par injection, 
5 notamment pour moules multiples, dans laquelle le conduit 
d'amenee de la matiere plastique liquide ou de matiere 
analogue contient, dans la zone d' entree dans le moule, 
une aiguille qui peut se deplacer dans les deux sens pour 
passer d'une position de f ermeture a une position d'ouver- 
10 ture et qui, a son extremite assurant la f ermeture, com- 
porte une zone cylindrique de diaraetre inf erieur a celui 
de sa plus grande partie, le passage du plus grand au plus 
petit diametre s'effectuant de preference suivant une sur- 
face conique et/ou arrondie. 
15 Une buse a f ermeture a aiguille d'un type analogue 

est decrite par le brevet allemand 2 644 670. Une partie 
terminale de 1* aiguille, cylindrique et de raoindre dia- 
metre, se loge, dans sa position de f ermeture, dans un 
alesage de dimensions correspondantes m£nag£ dans la paroi 
20 d' injection du moule situee a la suite et empeche t'oute 
arrivee ulterieure de masse de moulage. Le mouvement de 
f ermeture de 1.' aiguille peut s'effectuer de differentes 
manieres, par exemple sous 1' action de ressorts de pres- 
sion ou, notamment, sous lection de leviers pivot ants 
25 commandes par des pistons hydrauliques ou pneumatiques . 

L f inconvenient de ce systeme de f ermeture a aiguille con- 
siste en ce que, dans la position d'ouverture de 1' aiguille 
et notamment pendant le mouvement de f ermeture, 1* aiguille 
peut Stre decentree par la matiere de moulage, constitute 
30 de preference par de la matiere plastique, de sorte que, 
dans la partie cylindrique voisine del 1 orifice de f erme- 
ture, 1» aiguille peut ne pas s f 'engager exactement dans 
l^uverture m£nagee a cet effet, mais se heurter aupara- 
vant a la paroi de cette ouyerture, ce qui, a la longue, 
35 peut endommager sa pointe et la paroi de I'ouverture. 

On connalt done un grand nombre de buses a f ermeture 
a aiguille dans lesquelles I 1 aiguille a une extremite se 
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terminant par une pointe qui s* engage dans line ouverture 
conique correspondante. 

Par ailleurs, le brevet alleraand 2 832 877 decrit 
une aiguille ayant une extremite cylindrique qui est main- 
5 tenue par un corps de guidage, de sorte quelle n'est pas 
d£centree. Ce corps de guidage entoure directement 1' ai- 
guille, de sorte que le courant de matiere plastique chau- 
de ou d'une matiere de moul age analogue est derive lat^ra- 
lement autour de ce corps de guidage et, de ce fait, arri- 
.0 ve dans les zones f roides de la paroi de la buse et des 
parties environnantes. De ce fait, la viscosite de la ma- 
tiere de moulage se modifie rapidement, ce qui peut provo- 
quer de grandes modifications des conditions d'ecoulement 
et, dans certains cas, un remplissage insuffisant du moule. 
15- Meme lorsque le remplissage du moule s'effectue d'une ma- 
niere complete, il se peut que le produit final laisse a 
desirer du point de vue optique, mecanique ou dimensionnel 
si la matiere de moulage, notamment la matiere plastique, 
est trop fortement refroidie pendant 1' injection. 
20 Le but de l 1 invention est done de permettre la reali- 

sation d'une buse a fermeture par aiguille du type preci- 
te qui, tout en conservant les avantages d'une fermeture 
tres etanche et rapide par 1 1 association d'une partie cy- 
lindrique a l'extremite de 1 - aiguille et d*un alesage 
25 correspondant menage dans la paroi du moule, n 1 impose au- 
cune derivation de la matiere plastique ou d»une matiere 
analogue vers les zones froides tout en evitant toute ava- 
rie au niveau de l'extremite de 1» aiguille et/ou du bord 
de 1' alesage. 

30 Ce but est atteint, suivant 1» invention, du fait 

qu'au niveau de la partie avant de 1' aiguille, la paroi 
laterale du conduit contenant la matiere plastique enserre 
un corps, pr^alablement centre pour 1' aiguille, qui com- 
porte au moins un conduit pour le passage de la matiere 

35 de moulage meme pendant 1' operation de centrage et que le 
corps prealablement centre a une forme conique dans la di- 
rection de la position de fermeture de 1' aiguille, 1' angle 
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de ce cone par rapport a I'axe del' aiguille . £tant plus 
petit, c'est-a-dire plus aigu, ou egal a 1' angle entre 
une ligne reliant le bord anterieur de la zone " cylindri- 
que de fermeture a la partie elargie de 1» aiguille la plus 
5 proche le long de diametres paralleles. 

Dans ces conditions, si 1* aiguille vient a etre de- 
centree, c'est sa partie elargie qui vient s'appliquer 
centre la surface inter ieure du corps de centrage preala- 
ble, de sorte que la surface cylindrique anterieure de 

10 1' aiguille, plus fragile, qui doit assurer la fermeture, 
n'est en contact avec aucune piece. En merae temps', 'du fait 
. de la presence des conduits, la masse de moulage n'est pas 
deviee de maniere a passer dans des zones plus froxdes. 
Au contraire, au niveau du corps de centrage prealable, 

15 elle s'ecoule entre celui-ci et 1* aiguille. 

La difference entre 1* angle du cone forme par la sur- 
face interieure du corps de centrage prealable et 1' angle 
delimite par la ligne reliant les diff^rentes parties de 
la surface exterieure de 1" aiguille peut etre plus grande 

20 que !• angle maximal suivant lequel 1" aiguille peut etre 
decentree, de sorte que, dans tous les cas, la surface 
cylindrique de 1* aiguille qui assure la fermeture est pro- 
tegee centre tout contact avec une autre piece. 

Pour le cas ou un decentrage se produirait, il est 

25 avantageux qu'au niveau de la zone de contact possible la 
surface de la partie elargie comporte une. zone de transi- 
tion de profil arrondi entre cette partie, de plus grand 
diametre, et la partie de 1" aiguille qui assure la ferme- 
ture. De ce fait, en cas de contact avec le corps preala- 

30 blement centre, les forces d.e frottement entre ce corps et 
l r aiguille sont maintenues dans des limites restreintes. 

II est particulieremerit avantageux que plusieurs con- 
duits, de preference au nombre de trois, soient repartis 
regulierement dans le sens de la peripherie du corps de 

35 centrage. Les forces exerc€es par la pression de la matie- 
re de moulage sont alors reparties d'une maniere aussi re- 
guliere que possible sur 1' aiguille, ce qui evite dans une 
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grande mesure des decentrages dus a la matiere de moula- 
ge. Le ou les conduits en question peuvent d'ailleurs etre 
ouverts dans le sens radial vers une ouverture centrale 
de 1" aiguille. Cette disposition permet un passage facile 
5 de la matiere de moulage directement dans 1» ouverture de 
coulee avant que celle-ci soit obturee par la partie cy- 
lindrique de 1" aiguille qui assure la fermeture. " 

II est particulierement .indiqu£ que I'alesage dans 
lequel penetre la partie de 1» aiguille qui assure la fer- 

10 meture soit d'abord conique, puis, plus pres du moule, 
cylindrique, pour qu'il se retrecisse dans le sens de la 
fermeture par 1" aiguille. Cette disposition evite que la 
partie cylindrique de 1' aiguille assurant la fermeture se 
heurte au bord de I'alesage et puisse 1 1 endpmmager ou su- 

15 bir elle-meme des contraintes nuisibles et des deforma- 
tions. 

II est indique que les tolerances pour le corps de 
centrage prealable soient plus etroites que les toleran- 
ces pour la partie qui assure la fermeture, de maniere 

20 que; dans la position de f onctionnement, la partie assu- 
rant la fermeture soit introduite, sans contact, a 1'in- 
terieur de I'alesage. On evite, de cette maniere, toute 
avarie dans cette zone, tres importante pour la fermeture * 
etanche de la buse a aiguille. L * experience a montre que 

25 lorsque la distance entre la surface exterieure de la par- 
tie assurant la fermeture et la paroi de I'alesage est 
de l'ordre du centieme de millimetre, on obtient une etan- 
cheite suffisante meme en cas de fortes pressions de la 
matiere plastique. Par ailleurs, lorsque la distance entre 

30 l'extremite de 1' aiguille et la parol de I'alesage dans 

lequel elle se loge est aussi faible, on obtient au demou- 
lage une piece sans rugosites. II est egalement important 
que l'extremite frontale de 1' aiguille ait, d'une maniere 
connue, une forme adaptee a la surf ace du moule. 

35 II -est particulierement avantageux que le corps de 

centrage prealable soit constitu£ par un materiau resis- 
tant a l'usure. On peut cependant fournir a la matiere 
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plastique ou a la matiere analogue, qui se trouve dans* le 
conduit menage dans le corps de centrage prealable, assez 
de chaleur pour eviter des variations de viscosite impor- 
tantes, car la matiere de moulage n'a a parcourir qu'un 
trajet assez court a 1'interieur de ce corps de centrage 
prealable et y reste sans etre dirigee vers des zones 
plus froides. 

II est egalement indique que la buse conductrice de 
la chaleur qui entoure toute 1' aiguille soit constitute 
partout par un materiau bon conducteur de la chaleur et 
entoure egalement le corps de centrage prealable. De ce 
fait, on obtient une temperature reguliere dans la totali- 
te de la buse. La discontinuity ou 1 • augmentation de dis- 
tance pour l'apport de chaleur qui intervient au niveau 
du corps de centrage prealable n'a pas beaucoup d* impor- 
tance pour la vitesse d'ecoulement de la matiere de mou- 
lage. En effet, la buse conductrice de la chaleur peut, 
d'une maniere connue, etre, de l'exterieur, maintenue a 
la temperature voulue au moyen d'un dispositif electrique, 
par exemple par des bandes chauff antes. 

Pour <§viter, autant que possible, ou reduire au mini- 
mum, les decentrages de 1' aiguille et pour eviter autant 
que possible ou reduire au minimum lVusure au niveau du 
corps de centrage prealable, il est avantageux, suivant 
une caracteristique importante de 1" invention, de monter, 
a 1' extremite de 1* aiguille opposee a son extremite de 
fermeture; une tige de piston ou un organe analogue d'un 
piston de commande pouvant se deplacer suivant le meme axe 
que 1» aiguille. Cette disposition evite qu'en cas de dif- 
ference de temperature entre le piston d' entrainement et 
sa tige, d'une part, et le conduit a temperature elevee, 
d' autre part, des deplacements transversaux puissent etre 
transmis a 1* extremite de 1* aiguille et puissent provoquer 
le decentrage de cette extremite et, par consequent, de 
l 1 aiguille. 

II est evidemment connu d' assurer les deplacements 
de 1' aiguille au moyen d'un piston, mais ce piston se 



2537497 . 



6 

deplace sur le cote, parallelement a 1' aiguille, et son 
mouvement est transmis a l'extremite del 1 aiguille par 
1 1 intermediaire d'un levier pivotant, les mouvement s de 
pivotement de ce levier etant transformed en mouvements 
de va-et-vient de 1" aiguille, comme l»indique, par exem- 
ple, le brevet allemand 2 614 911. Comme des mouvements 
de ce genre praduisent toujours des composantes transver- 
sales, le risque d'un decentrage est encore augment^ avec 
ce dispositif d» entrainement . Par contre, le dispositif 
suivant 1' invention evite le developperaent de forces de 
decentrage qui pourraient resulter des mouvements de pivo- 
tement du levier. 

Cette disposition suivant !• invention peut d'ailleurs 
etre encore amelioree si, pour reduire 1 1 encombrement , on 
monte, a la suite l»un de 1* autre, deux ou plusieurs 
pistons qui peuvent agir 1'un sur l 1 autre. On peut alors 
reduire le diametre des pistons, ce qui permet, dans le 
cas d'un moule multiple, d'utiliser un grand nombre de 
moules individuels places asse2 pres les uns des autres. 
Ces pistons peuvent cependant fonctionner sous !• action 
d'air comprime couramment utilise dans I'industrie, par 
exemple sous une pression de 4 a 6 bars, pour fournir une 
pression suffisante. En choisissant convenablement les 
diametres et le nombre de pistons par aiguille, on peut 
done obtenir, sans difficulte, dans un espace restreint, 
la pression necessaire a la fermeture, par exemple de 
100 kilos a I'extremite de 1' aiguille. 

La combinaison des differentes caracteristiques indi- 
quees permet de realiser une buse a fermeture a aiguille 
pour moules de moulage par injection qui fonctionne avec 
precision, demande peu de place et assure une fermeture 
precise et etanche sans aucun risque d'avarie, notamment 
au niveau de la pointe de 1" aiguille. Elle evite en raeme 
temps les differences de viscosite dans la matiere de 
moulage . 

L 1 invention est decrite ci-dessous d'-une maniere plus 
detaillee en reference au dessin schematique annexe dans 
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lequel s 

Figure 1 est une vue en coupe longitudinale represen- 
tant une buse a fermeture a aiguille, son piston d'entrai- 
neraent et 1" entree dans le moule ; 
5 Figure 2 est une vue en coupe, a plus grande echelle, 

reprSsentant la zone avant de 1* aiguille, le. corps de cen- 
trage pr£alable et 1' entree dans le moule ; 

Figure 3 est une vue en plan par-dessus d'iine buse 
conductrice de la chaleur contenant la corps de centrage 

10 prealable sans !• aiguille* 

La buse (Da fermeture a aiguille peut etre utilisee 
pour le remplissage de moules de moulage par injection, 
notamment de moules multiples. La partie essentielle de 
cette buse (1) est constitute par I'aiguille (4), qui 

15 est raontee a 1'interieur du conduit d'amenee (2) de la 
matiere plastique liquide (3) ou d'une matiere analogue 
et peut s'y deplacer, d f un mouvement de va-et-vient, pour 
passer d'une position d'ouverture a une position de ferme- 
ture et est representee sur les figures 1 et 2 dans sa 

20 position d'ouverture. 

A son extremite (5) qui assure la fermeture, cette 
aiguille (4) comporte une zone de fermeture cylindrique 
(6) dont le diametre est reduit par rapport a celui de 
son autre partie (5). Dans l'exemple de realisation 

25 represents, la zone de transition entre le grand et le 
petit diametre S'amincit en forme de cone, 

Suivant 1' invention, la buse comprend, au niveau de 
l'avant de 1' aiguille, un corps (8) de centrage prealable 
de 1' aiguille (4) qui comporte au moins un conduit et , 

30 dans l'exemple de realisation represents, trois conduits 
(9) (voir surtout figure 3) permettant le passage de la 
matiere de moulage (3) pendant 1" operation de centrage, 
Ce corps de centrage prealable (8) a une forme de c.6ne 
oriente dans le sens de la fermeture de !■ aiguille, l'an- 

35 gle de ce cone par rapport a l'axe de 1' aiguille etant 
plus petit, c'est-a-dire plus aigu, ou au plus egal a 
1" angle entre une ligne reliant un point exterieur du bord 
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avant (10) de la zone de fermeture (6) a un point exterieur 
situe sur un diametre parallele de la partie elargie de 
1' aiguille la plus proche (11). Dans ces conditions, meme. 
si 1' aiguille vient a etre decalee, comme I'indiquent par 
5 exemple les lignes en traits interrompus de la figure 2, 
c'est sa partie elargie (11) qui vient. s ' appliquer contre 
la surface interieure (12) du corps de centrage. prealable 
(8) avant quelle bord avant (10) de la zone de fermeture 
(6), plus fragile, puisse venir en contact avec cette sur- 

10 face interieure (12). Le corps de centrage prealable (a) 

coopere done d'une maniere avantageuse avec la partie (11), 
relativement solide, de I'aiguille (4) tandis que la zone 
de fermeture, qui doit avoir une grande precision, est 
protegee dans tous les cas. La difference entre les deux 

15 angles def inis ci-dessus doit etre de preference plus 

grande que 1* angle maximal de decentrage possible de 1' ai- 
guille (4), de maniere a eviter avec certitude tout con- 
tact de la zone (6) avec la paroi interieure (12) du corps 
de centrage prealable ( 8 ) . 

20 Les trois conduits (9) nettement visibles sur la fi- 

gure 3 sont repartis, d'une maniere reguliere dans le sens 
peripherique, a l'interieur du corps de centrage (8). De 
ce fait, les forces exercees par la matiere de moulage 
sur 1* aiguille (4) se repartissent regulierement, ce qui 

25 evite tout decentrage. 

La figure 2 met nettement en evidence le contre-ale- 
sage (13) dans lequel se ioge !• aiguille-, le siege de 1' ai- 
guille dans cet alesage (13) etant egalement represents . 
Dans sa partie d* entree superieure, cet alesage (13) a 

30 une forme conique et ce n'est que dans sa partie (13a) 

immediatement voisine du moule qu'il prend une forme cylin- 
drique pour recevoir le bord anterieur de. la partie de fer- 
meture (6) de 1' aiguille (4). Cette disposition realise 
une forme en entonnoir au niveau de la zone de fermeture 

35 (13b), ce qui evite que la surface frontale de l'aiguille 
puisse s'arreter sur le bord de 1' alesage (13). On peut 
d'ailleurs prevoir, pour la zone inferieure (13b), un 



2537497 



9 

faible jeu de l'ordre du centieme de millimetre, ce qui 
constitue une protection supplementaire de la zone de fer- 
meture (6) et de l»alesage (13.) sans que l'etancheite en 
soit compromise. Ce leger ecartement entre la zone de fer- 
5 meture (6) et la paroi de l'alesage (13b) presente l'avan- 
tage de permettre un demoulage sans formation de bavures. 
La figure 2 montre egalement que l'extremite frontale de 
la partie de fermeture (6) de 1- aiguille (4) s'adapte 
exactement a la surface (14) du moule. 
10 La figure 3 montre egalement que les conduits (9) 

sont ouverts en direction de l'interieur du corps de cen- 
trage prealable (8), ou ils sont, dans la position d' uti- 
lisation, fermes par 1' aiguille poussee vers le bas. 

Le corps de centrage prealable (8) n'englobe qu'une 
15 tres faible partie du trajet parcouru par la matiere de 
moulage (3), de sorte que, meme lorsqu'il est constitue 
par un materiau resistant a l'usure, il n'empeche pas la 
transmission de la chaleur a la matiere de moulage. Dans 
ces conditions, le manchon conducteur de chaleur (15) qui 
20 entoure toute 1' aiguille et peut etre constitue' par un 

corps bon conducteur de la chaleur, car il n'est pratigue- 
ment soumis a aucune usure; peut assurer une repartition 
uniforme de la temperature dans cette zone importante du 
trajet de la matiere de moulage, ce qui evite les varia- 
25 tions de viscosite. La figure 2 represente d^une part le 
dispositif de chauffage (16) du manchon (15) conducteur 
de la chaleur et, d 1 autre part, la zone dans laquelle ce 
manchon conducteur (15) entoure egalement le corps de cen- 
trage prealable (8). Le dispositif de chauffage (16) peut 
30 etre par exemple un dispositif electrique et etre consti- 
tue par des bandes chauff antes. 

La figure 1 represente egalement le dispositif (17), 
tres important, qui assure le deplacement de 1' aiguille 
(4). Ce dispositif d 1 entrainement (17) est realise de telle 
35 maniere qu'il n'exerce pas d'efforts transversaux sur 

l'arbre (18) de 1'aiguille, qui,, en raison du jeu existant 
dans le dispositif de guidage (19), pourraient egalement 
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provoquer un decentrage de 1- aiguille. Au lieu de leviers 
pivotants agissant sur l'extremite (20) de l'arbre de 1' ai- 
guille, on utilise, dans le cas de 1' invention, une tige 
de piston (21) montee directement- sur l'aiguille (4) de 
maniere a avoir le meme axe qu'elle et associee a un pis- 
ton (22); Ce piston (22) est soumis a 1' action d;une au- 
tre tige de piston (23) d'un deuxieme piston (24), qui 
a egalement le meme axe. Le dispositif comporte egalement 
des ouvertures (25) assurant une arrivee d'air jusqu'aux 
deux pistons (22) et (24) qui peuvent etre soumis a l'ac- 
tion d'air comprime ordinaire. Au-dessous du piston infe- 
rieur (22) l'appareil comporte, a une distance egale a la 
hauteur H, une butee (26) qui se trouve a une distance H 
de la face inferieure du piston egale au trajet de ferme- 
15 ture H de l'aiguille indique sur la figure 1 au niveau de 
la zone inferieure. L'ouverture (27) permet de produlre le 
.deplacement de retour du piston (24) et, d'une maniere 
analogue, celui du piston (22). Le mouvement de retour de 
l'aiguille (4) se produit, d'une maniere connue, sous 1' ac- 
tion de la pression exercee par la matiere de moulage (3) 
sur une partie elargie (28) formant soupape a l'extremite 
inferieure de la tige (18) de l'aiguille. 

En utilisant au moins deux pistons (22) et (24) super- 
poses on peut obtenir; dans un espace assez restreint, la 
force de fermeture necessaire a l'aiguille (4) pour assurer 
1' obturation malgre la pression de coulee, de sorte qu'il 
est possible de monter, dans uri espace restreint, plusieurs 
dispositif s de ce genre const! tues par des aiguilles (4) 
et par leurs dispositif s d'entrainement (17). Dans le cas 
d'un moule multiple, on peut realiser des dispositions va- 
rices. Cependant, la pression d'air comprime dont on dispo- 
se generalement dans les ateliers ordinaires est suff isante 
pour fournir les forces relativement grandes necessaires 
au deplacement en position de fermeture de l'aiguille (4). 
35 11 est egalement avantageux qu' il ne soit pas necessaire 
de prevoir, a cote de l'aiguille (4), un emplacement pour, 
son dispositif d'entrainement. Le dispositif suivant l'in- 
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vention £vite en meme temps 1' utilisation de ressorts de 
fermeture agissant dans le sens de I'axe de l 1 aiguille 
qui, meme lorsque cette derniere est en position d'ouver- 
ture, exercent en permanence une pression de fermeture 
et, de ce fait, ne permettent pas d'obtenir un /nouvement 
de fermeture aussi precis que celui que permettent les 
pistons. - 
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- REVINDICATIONS - 
1. - Btise a fermeture par aiguille pour moules de 
moulage par injection, notamment pour moules multiples 
dans laquelle le conduit d^menee de la matiere de moulage 
5 liquide contient , dans la zone de passage dans le moule, 
une aiguille qui peut se deplacer d'un mouvement de va- 
et-vient pour passer d»une position de fermeture a une 
position d'ouverture et qui, a son extremite assurant la 
fermeture, comporte une zone de fermeture cylindrique de 

10 diametre inferieur a celui du reste de 1' aiguille, la 

transition entre le plus grand et le plus petit diametre 
s' effectuant de preference suivant une surface conique 
et/ou arrondie, caracterisee en ce qu'a l'avant de l 1 ai- 
guille, la buse comprend un corps de centrage prealable 

15 (8), pour 1» aiguille (4), qui comporte au moins un conduit 
(9) pour le passage de la matiere de moulage (3) raeme 
pendant 1' operation de centrage, et en ce que le corps de 
centrage prealable (8) se resserre suivant une surface 
conique dans la direction de la fermeture de 1" aiguille, 

20 l* angle de ce cone par rapport a I 1 axe de 1* aiguille etant 
plus* petit , c'est-a-dire plus aigu, ou egal a 1' angle 
entre une ligne reliant le bord interieur <10) de la zone 
de fermeture cylindrique (6) a la. partie elargie (11) de 
1* aiguille la plus proche au niveau de points situes sur 

25 des diametres paralleles. 

2. - Buse a fermeture par aiguille selon la revendi- 
cation 1, caracterisee en ce que la difference entre 1' an- 
gle du cone du corps de centrage prealable (8) et l 1 angle 
delimite par la ligne joignant le bord (10) a la partie 

30 elargie (11) est plus grand que 1' angle de d^centrage 

maximal de 1" aiguille (4) jusqu'a la butee de la partie 
elargie (11) contre la surface interieure- (12) du corps 
de centrage prealable (8). 

3. - Buse a fermeture par aiguille selon l'une des 
35 revendications 1 ou 2, caracterisee en ce qu'au niveau de 

la partie elargie (11) la zone de transition entre la par- 
tie de plus grand diametre et la partie de fermeture (6) 
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de 1' aiguille (4) presente une zone de contact de forme 
arrondie. 

4. - Buse a fermeture par aiguille selon 1'une quel- 
conque des revendications 1 a 3, caracterisee en ce que 

5 plusieurs conduits (9), de preference au nombre de trois, 
sont repartis regulierement dans le sens periph^rique a 
I'interieur du corps de centrage (8). 

5. - Buse a fermeture par aiguille selon 1'une quel- 
conque des revendications 1 a 4, caracterisee en ce que 

10 le ou les conduits (9) sont ouverts dans le sens radial 
vers une ouverture centrale de 1' aiguille. 

6. - Buse a fermeture par aiguille selon 1'une quel- 
conque des revendications 1 a 5, caracterisee en ce que 
l'alesage (13) destine* a la zone de fermeture (6) de 1'ai- 

15 guille (4) est conique dans sa premiere partie (13a) et 

cylindrique dans sa partie inferieure (13b) proche du mou- 
le. 

7. - Buse a fermeture par aiguille selon 1'une quel- 
conque des revendications 1 a 6, caracterisee en ce que 

20 les tolerances du corps de centrage pr^alable (6) sont 

plus etroites que celles de la zone de fermeture (6) dans 
l'alesage (13), de sorte qu'en position de f onctionnement , 
la zone de fermeture (6) est logee sans contact a 1'inte- 
rieur de l'alesage (13, 13b). 
25 8. - Buse a fermeture par aiguille selon 1'une quel- 

conque des revendications 1 a 7, caracterisee en ce que 
la surface exterieure de la zone de fermeture (6) est se- 
paree de la parol de la zone (13b) de l'alesage (13) qui 
est voisine du moule par une distance de l'ordre du cen- 
30 tieme de millimetre. 

9. - Buse a fermeture par aiguille selon 1'une quel- 
conque des revendications 1 a 8, caracterisee en ce que 
l'extremite frontale (10) obture, exactement dans la posi- 
tion de fermeture, la surface (14) du moule, 
35 10. - Buse a fermeture par aiguille selon 1'une quel- 

conque des revendications 1 a 9, caracterisee en ce que 
le corps de centrage (8) est constitue par un materiau 
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d'un meme systeme de liaison coulissant etant repartis le long de chacun desdits 
risers en alternance avec desdites bagues d'un autre dit systeme de liaison sur un 
meme dit riser. Ce systeme de liaison coulissant permet aux risers de se deplacer 
verticalement mais pas transversalement, c'est-a-dire qu'ils restent sensiblement 
equidistants dans un plan perpendiculaire.a leur axe. 

Dans un mode de realisation particulier, ledit riser vertical comprend dans 
sa partie superieure au-dessus dudit deuxieme element de conduite flexible, un 
systeme de conduites isolees constitue d'un ensemble de deux conduites 
coaxiales comprenant une conduite interne et une conduite exteme, un fluide ou 
materiau isolant, de preference un materiau a changement de phase de type 
paraffine ou un compose gelifie etant place de preference entre les deux dites 
conduites, ou encore en maintenant un vide pousse entre ces demieres. 

Les jonctions entre les differentes composantes de I'ensemble flotteur, 
conduite flexible et riser vertical etant situees non loin de la surface, sont 
soumises aux effets combines de la houle et du courant. De plus, le support de 
surface etant soumis non seulement a la houle et au courant, mais aussi aux 
effets du vent, les mouvements d'ensemble creent au niveau du point singulier 
que constitue la jonction entre riser et conduite flexible, des efforts considerables 
dans les divers constituants mecaniques. En effet, le flotteur exerce une traction 
20 verticale vers le haut pouvant varier de quelques dizaines de tonnes a plusieurs 
centaines de tonnes voire meme au dela de 1000 tonnes, selon la profondeur 
d'eau qui peut atteindre 1500m, voire 3000m, et selon le diametre interne de la 
conduite qui peut varier de 6° a 14", voire 16". Ainsi les efforts a transmettre sont 
considerables et les mouvements d'ensemble sont cadences, entre autres, au 
25 rythme de la houle, c'est a dire avec une periode variant typiquement, en periode 
agitee, entre 8 et 20 secondes. Les cycles de fatigue cumules sur la duree de vie 
du champ atteignent ainsi des valeurs depassant plusieurs dizaines de millions de 
cycles. C'est pourquoi une installation selon la presente invention comprend 
avantageusement au moins un flotteur, de preference un groupe comprenant une 
30 pluralite de flotteurs installe au sommet de chacun, au moins deux dits risers 
verticaux, agences de telle sorte que lesdits flotteurs sont maintenus solidaires au 
moyen d'une structure les supportant et autorisant des deplacements verticaux 
relatifs de chacun desdits groupes de flotteurs I'un par rapport a I'autre, 
notamment des deplacements engendres par dilation differentielle. Lesdits 
35 flotteurs sont done libres de se deplacer verticalement mais ils sont suffisamment 
espaces pour que, au gre des deformations de leurs structures porteuses, tout 
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